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Schlanke Planung und Steuerung in Supply
Chains — Glatten der Produktion

Kompaktseminar SUPPLY CHAIN MANAGEMENT UND LOGISTIK
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Ausgangssituation

UnregelmaBig, schwankende Kundenabrufe

Bestellungen Januar 2006 bis Juli 2010
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In der Krise:
Erst starker Ruckgang
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20 Auch ohne Krise:

Hohe Fluktuation der
Kundenbestellungen
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Auf monatlich aggregiertem Level muss die Produktion mit groBen Bedarfsschwankungen

zurecht zu kommen

= Was wenn die Kapazitatsflexibilitat nicht ausreicht um die Kundenwinsche hinsichtlich

Liefertermin zu erftllen?

= Wie groB3 musste die Flexibilitdt sein um Kundenbedarfe erfillen zu kénnen?

Z Fraunhofer

IPA




Ausgangssituation
Flexibilitatsbedarf am Beispiel eines hochvolumigen AX-Artikel

Bestellungen eines AX Produkts innerhalb von 20 Wochen

Im Schnitt werden 60 Artikel bestellt. Die Varianz 72
schwankt aber zwischen 15 und 72 Teilen

120

Bedarfe [n]

Selbst AX-Artikel haben eine hohe Varianz innerhalb von Wochen
Die meisten Unternehmen setzen plangesteuerte Prozesse ein die auf dem
Kundenwunschtermin basieren

‘ Engpésse und Troubleshooting sind damit vorprogrammiert
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Ausgangssituation
Flexibilitatsbedarf am Beispiel eines niedrigvolumigen Z-Artikels

Bestellungen eines niedrigvolumigen Artikels innerhalb von 20 Wochen

schwankt zwischen 1 und 91 Teilen

100 Im Schnitt werden 23 Artikel bestellt. Die Varianz
K91)—
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Sehr hohe Varianz bei niedrigvolumigen Z-Teilen
Die meisten Unternehmen setzen plangesteuerte Prozesse oder Make-to-Order ein
‘ Die Schwankungen im Kapazitatsbedarf kénnen nicht mehr durch
Kapazitatsflexibilitdt abgefangen werden

Z Fraunhofer

IPA




Agenda

= Ausgangssituation
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Produktionsglattung in Supply Chains

91
Artikel

Problematik
Hersteller
eines niedri If Artikels innerhalb von 2
1
jE_I.‘_lll |l.||||l||”
Artikel
Zulieferer 1

Welche 23
Artikel?

Auch die Zulieferer kdnnen im Schnitt nur 23 Artikel liefern

Zulieferer 2

0 Wochen

‘ Gefahr der ,Falschlieferung” und somit zusatzliche Effizienzverluste
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Produktionsglattung in Supply Chains
Optimierungsbedarf

= Schaffung eines synchronen und flexiblen Produktionssystems
= Harmonisierung des Produktionsflusses

= Vermeidung von Warteschlangen und damit verbunden Transport- und
Liegezeiten
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Produktionsglattung in Supply Chains

Umsetzungvoraussetzungen und strategische Ausrichtung

= Das Unternehmen muss bereits eine nivellierte Produktion haben, bei
welcher der bereits feste Produktionszyklus 6fter als einmal pro Tag
wiederholt wird

= Eine FlieBproduktion mit kurzen Transportwegen (Continuous-Flow-
Manufacturing)

Strategische Ausrichtung, die mit der Umsetzung verfolgt wird
= Reduktion der Komplexitat und Turbulenzen in der Produktion
= Verbesserter Umgang mit starken Abrufschwankungen seitens der Kunde

= Garantie einer maximal moégliche Liefertreue
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Methode Produktionsglattung

Vorgehensweise bei der operativen PPS

Beispiel eines Standardproduktionsprogramms inklusive Overflow-Board

Fixed (= time period where no change is possible (e.g. 6 shifts)
e.g. due to tool preparation

Production Board (e.g. EPEI = 1 week) Overflow Board

Machine 1 Machine 2
Standard Produktions Program IS Standard Produktions Program IS 529165 525466 ‘ 533597 |arlicI94
hift 1 529165 article 4
hift 2 529165 article 4
hift 3 529165 533597
hift 4 529165 533597
hift 5 529165 533597
hift 6 529165 533597
529165 529165 ed 533597 533597
hift 8 529165 529165 ed 533597 533597
hift 9 529165 529165 ed 533597 533597
hift 10 525466 525466 ed 533597 533597 529165
hift 11 525466 525466 ed 533597 533597 529165
hift 12 525466 525466 ed article 4 article 4 529165
hift 13 525466 I article 4 529165
hift 14 525466 ] I article 4 529165
< hift 15 525466 ] | article 4 529165
529165
529165
529165
Remarks:
No change (no need, everthing is in the "black area")
529165
529165
529165
529165
529165
529165
529165
529165

529165
529165

‘ Ist kein Kaban im roten Bereich, wird das Standardprogramm gefahren.
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Methode Produktionsglattung

Vorgehensweise bei der operativen PPS

Mittlerweile ist bei dem gelben Artikel eine neue Situation entstanden.

Production Board (e.g. EPEI = 1 week) Overflow Board

Machine 1 Machine 2
Standard Produktions Program | IS Standard Produktions Program | IS [ 520165 ] [ 525466 ] [s3ss07] [articte ]
hift 1 529165 article 4
hift 2 529165 article 4
shift 3 529165 533597
hift 4 529165 533597
shift 5 529165 533597
shift 6 529165 533597
shift 7 529165 533597
529165 529165 ed 533597 533597
hift 9 529165 529165 ed 533597 533597
Jshift 10 525466 525466 ed 533597 533597
o shift 11 525466 525466 ed 533597 533597
hift 12 525466 525466 ed 533597 533597
Ishift 13 525466 525466 ed article 4 article 4
S ¢ hift 14 525466 ed article 4 article 4
SEshift 15 525466 article 4
529165
< 520165
Remarks: 529165
Change to 529165 in shift 14 and 15 due to the "red area” for 529165 529165
529165
< 529165
529165
529165
529165
529165
529165
529165
529165

529165
529165

# Ist ein Kanban im roten Bereich, wird dieses Produkt produziert.
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Projektbeispiel Produktionsglattung
Vorbereitungsprojekt

Optimierung SCM-Parameter SAP

Bestand (% vom Jahresumsatz)

., 5%

01/12 05/12 12/12
» Berechnung von Zielbestanden auf Basis von Verbrauchs- und
Bedarfsschwankungen
Ermittlung der Differenzen von Ziel- und Ist-Bestanden
» Reduzierung von Angstbestanden und sonstigen Uberdimensionierten Sicherheiten
Wo nétig, Anpassung in die entgegengesetzte Richtung
Identifizierung von Einstellfehlern Uber alle Dispostufen sowie Korrektur

Wichtig: Konsistente SCM-Parameter sind die Grundvoraussetzung fiir einen
robusten Glattungsprozess, die Optimierung ist keine Projekt- sondern standige
operative Aufgabe !
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Projektbeispiel Produktionsglattung
Ziel der Produktionsglattung

Produktionsglattung

Liefertreue (%)
Montag L1 1 1 5 1 & 1 2 1 3 1 11|
Dienstny |mmmmmmmm ] J[_JC_J[ 1] 100
Mo | JC I JCJCJC L 80
pmene |1 1 1 I I 22
= e ——— <1
° 01/12 05/12 1212
» |dentifizierung der zu glattenden AX-Fertigteile sowie Ermittlung der betroffenen
Zukaufteile

Berechnung der notwendigen Meldebestande fiir die Verbrauchssteuerung sowie
Auslegung der Supermarkte

Auslegung der Heijunka-Boards
» Reduzierung der Dispostufen soweit moglich

Wichtig: Die Umstellung von Plan- auf Verbrauchssteuerung setzt insbesondere bei
langen Wiederbeschaffungszeiten von Roh- und Zukaufteilen regelmaBige
Forecast-meetings voraus
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Projektbeispiel Produktionsglattung
Zeitplan

Produktionsglattung — Arbeitspakete und Meilensteine

Auslegung Heijunka Boards und
Supermarkte inkl. Stellflachen,
Umsetzung Pilot

Anpassung Stammdaten fur

Fertigteile
Anpassung Stammdaten flr Einrichtung
Einzelteile, Umstellung Supermarkt
Lieferanten auf VB e
Training, Migration, Test,
GolLive
April Mai Juni Juli Aug. Sept. Nov. Dez. Jan. Feb. Marz April
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Projektbeispiel Produktionsglattung
Analyse der Produktion

Umstrukturierung des Produktionsablaufprinzips

Weekly demands
Production
I 3 WeeKly production High fluctuations Customer
planning roaram in demands
prog yy
Weekly |deliveries
\ 4
Component ULL . FIFO SR FIFO _[Finished goods
[— > P
warehouse Kanban fnolding jlntzuing warehouse
Components
_ ULL%
" |Kanban
Components
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Projektbeispiel Produktionsglattung
Analyse der Produktion

Produktionsglattung — Identifizierung der zu glattenden Teile (1/3)
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Projektbeispiel Produktionsglattung
PrGfung der Artikel

Produktionsglattung - Identifizierung der zu glattenden Teile (2/3)

Gesamt Umsatz Anteil Anteil  ABC  Mittel- Stor- Stor-  ABC
Materialbezeichnung  Linie Preis I MN Kalk. Ges. IMN__ kumul.  Klass.  wert Stabw pegel  pegel KYZ

[poz7ot117s | [MBSP 0250- 75 [[amz ] 15][ 210.960 || =217.c52 | [ NTEEEE AN NETEE ) e [ A |
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Projektbeispiel Produktionsglattung
Prifung der Artikel

Produktionsglattung — Identifizierung der zu glattenden Teile (3/3)

Stiick Materialnummer: 0037010350 / Speichertyp: MBSP  1.400- 260 / Linie: IL2 / ABCXYZ: AX / Mittelwert pro Woche: 293
a00

zur Glattung gut
geeignet
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Projektbeispiel Produktionsglattung
SAP Realisierung - Datenpflege

4 € 55 | EE @
‘Wa| Material 43036715 anzeigen (Disposition 1, Verkaufsartikel FDS) | ®a| Material 49036715 anzeigen (Disposition 2, Verkaufsartikel FDS)
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B EN 145/ 07 BOr0f-= [ T Reysl 1]
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Revstd =VB
. Eifkaufsbestebian).” &9 Disposton 1 | [ DRR0emanz | 4P Dispestion 3 | (&0 Oisposi [ (o[}
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Projektbeispiel Produktionsglattung

SAP Realisierung - Plantafel

Ubertrag zu

Standard Planauftragen
Hilfe Aktueller Overflow Produktionsprogramm Aktueller Bedarf [# KANBAN]
Lagerbestand |} & [# KANBAN] [# KANBAN] —
. m{\’/lal'snahmen [# KANBAN] S
[# KANBAN] \ / / /
N\ [ / /
ElE R =R E R N e T T X v "4
werk1 [werk2 [Matenal _[[Masch. Grp ]| fiMagnahme £ Meld (Knb] k Bsi(ianb [  Aui(ann) 3 Anz_Ovii[zAnz. Rot|$ Anz. Sid[f Sibe(kn)|z[Bed(Kanp)| BDMen_F[[BDMen_P|peldebest] SichBest| Rundw
5101 [5101 [49036715 | |ENC-MAG1| ||3-Keep cooll 12| B 1 5 0 3 3 B 2753 | 13.000 31.200 7800 2.6(
|5101 |5101 40065703 8 A 2 4 0 3 3 6 4160 | 8320 16.640 6240 20{
ENC-MAG1|3 20 ] 3 9 0 ] 6 |« 12
=8 — . 20| k= 8|1~ 3 ER 0ff= -} 6 |= 12
’/' AN
Maschinen- / Meldebestand
Meldebestand Aktuelle Anzahl - - - -
gruppe clehesian P?:dsktiof: Roter Bereich Sicherheitsbestand Ubertrag zu Sicherheitsbestand
[# KANBAN ] auftrigen an der [ KANBAN] [# KANBAN] Pmd[l;#kz':\lsgxfg]agen
Maschine
[ KANBAN] KANBAN Menge
Keep Cool
«  Standardproduktionsprogramm verfolgen und wissen, was fir den nachsten Slot eingeplant ist (nach dem Fixierungshorizont)
«  Ubertrag der geplanten Auftrage zu Produktionsauftréage
e Ausdruck der Auftrage fur die Maschinenplantafel
Emergency

dem Fixierungshorizont)

Ubertrag der geplanten “roten” Auftrage in Produktionsauftrage, Ausdruck und Positionierung im nachten freien Slot (nach
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Projektbeispiel Produktionsg

Risiken und Stolpersteine

... bei der Auslegung des Systems

lattung

Eine hohe Anzahl von
Dispostufen stort den
Materialfluss des
Standardprogramms

bei Kapazitatsengpassen
leiden nicht geglattete
Teile (Slow mover)

Teile mit zu hohen
Bedarfsschwankung
fuhren zu Stérungen und
hohen Bestanden

Unterschiedliche Prozesse
Shopfloor und ERP-
System verursachen
fehlerhafte Bestande
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Projektbeispiel Produktionsglattung

Risiken und Stolpersteine

... bei der Umstellung auf
Verbrauchssteuerung

Vorgelagerte Prozesse
mussen ebenfalls auf
Verbrauchssteuerung
umgestellt werden

die Verbrauchssteuerung
erfordert auch vom
Lieferanten robuste
Prozesse

Verlust der Sicht nach
vorne fur den Kaufteil-
disponenten, problema-
tisch bei hohen WBZ

Z4 Fraunhofer
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Projektbeispiel Produktionsglattung

Zusammenfassung

Was uns aufgefallen ist

» Keine Transparenz des momentanen Auftragsabwicklungsprozesses
» Schwachstellen im Auftragsabwicklungsprozess (Abstimmung

Vertrieb <=> Produktion)

« Divergierende Interessen der beteiligten Akteure (Vertrieb, Einkauf,

Produktion, Logistik)

Projektergebnis

* Ruickstand von ca. 1.500.000€ auf ca. 70.000€

* FIN Bestdande von ca. 2.000.000€ auf 500.000€ gesenkt
* DLZ konnte wieder auf Norm-DLZ gesenkt werden

o Liefertreue von ca. 50% auf 85% erhoht

» Tool zur kurz- und mittelfristigen PPS

=2 Fraunhofer
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Implementierung der Methode

Vorgehensweise

Produktanalyse

Produktstruktur
Kundenbestellverhalten

Potential-
analyse

Ressourcenanalyse

Analyse PPS

Ressourcenkapazitat und Ristzeiten

Realisierbarkeit der Produktionsnivellierung

Auftragsabwicklungsprozess
Produktionsplanung und -steuerung

— Analyse

Konzeption PPS

Bestands-
dimensionierung

Konzeption
Werkstattbereich

Standardproduktionsprogramm
Schulung des PPS-Prozesses

Internen und externen Bestande
Entwicklung Overflowboards

Shopfloor Prozesse

Stammdatenanderungen

— Konzeption

Z2 Fraunhofer
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Agenda
= Ausgangssituation
= Produktionsglattung in Supply Chains
= Methode Produktionsglattung
= Implementierung der Methode
* Industrienutzen
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Industrienutzen
Konkrete Potentiale

= Geringer Produktionsplanungs- und -steuerungsaufwand durch geglattete
Produktion und Verbrauchssteuerung

= Beherrschung hoher Kundenbedarfsschwankungen
= Reduzierung der Bestande

= Verbesserung der Liefertermintreue zum Kunden

= Reduzierung von Durchlaufzeiten

= Geringere Kosten (z.B. Transportkosten) fur Feuerwehraktionen und
Troubleshooting

Z2 Fraunhofer

IPA

Vielen Dank fir lhre Aufmerksamkeit!

lhr Ansprechpartnerin am Fraunhofer IPA

Anja Braun

Abteilung Auftragsmanagement und
Wertschopfungsnetze

Projektleiterin

Fon: +49 (0)711/970 1954
anja-tatjana.braun@ipa.fraunhofer.de
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